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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 10138526A 
BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - The flexible press mantle (10) for a shoe press roller, to act on a 
web to extract water or polish the surface, has a plastics layer (30) with a 
conventional reinforcement (31 ,32). The mantle has an additional reinforcement 
(34) at least at one end zone (E), to allow the mantle to be fitted to a 
carrier e.g. an expanding ring (27) at the shoe press roller, and preferably at 
the outer mantle surface of the carrier. 

USE - The shoe press roller is at a papermaking or cardboard production 
machine. 

ADVANTAGE - There is no requirement to form recesses and tongues at the ends of 
the press mantle. The press mantle is easily fitted at the tight end zones, 
The press mantle has a precise running behavior at the ends, and there are no 
external fasteners. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a schematic part-section through 
the shoe press roller and the flexible press mantle. 
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expanding ring 27 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Flexibler Pressmantel und Schuhpresswalze mit einem solchen flexiblen Pressmantel 

Ein flexibler Pressmantel (10) der fur eine - zum Ent- 
wassern oder Glatten einer laufenden Faserstoffbahn die- 
nende - Schuhpresswalze bestimmt ist, besteht a us einer 
Kunststoffschicht (30) und aus einer darin eingebetteten 
Armierung (31, 32). Der Pressmantel (10) hat in wenig- 
stens einem seiner beiden Endbereiche (E) eine zusatzli- 
che Armierung (34). Dadurch kann er auf der Aufcenman- 
telflache eines drehbaren Tragelements (z. B. Spreizring 
27) befestigt werden. Die Anordnung zur Befestigung des 
Pressmantels (10) auf dem genannten Tragelement (27) 
istfrei von der Mantelaufcenflache zugeordneten Befesti- 
gungselementen. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen flexiblen 
Pressmantel, der fiir cine Schuhpresswalze bestimmt ist. 
Eine solche Schuhpresswalze dient zum Entwassem oder 5 
Glatten einer laufenden Faserstoffbahn, insbesondere Pa- 
pier- oder Kartonbahn. Der flexible Pressmantel umfasst 
eine Kunststoffschicht, vorzugsweise aus Polyurethan und 
als Verstarkung eine in die Kunststoffschicht eingebettete 
("herkommliche") Armierung. Die Armierung kann als ein 10 
Gewebc ausgebildet sein; bevorzugt wird jedoch ein soge- 
nanntes Gelege, welches achsparallele Langsfaden und ein- 
gewickelte Umfangsfaden umfasst. Die Umfangsfaden kon- 
nen auf der Aufienseite der Langsfaden in die Kunststoff- 
schicht eingewickelt sein (siehe EP 0 330 680= 15 
US 5 134 010, PH 04378). Die umgekehrte Anordnung ist 
jedoch cbenfalls moglich (siehe WO 95/29293, Tamfelt). 
[0002] Zum Stand der Technik wird auf die folgenden 
weiteren Druckschriften hingewiesen: 
Dl: DE 35 46 650 C2, (PH04164A), 20 
D2: DE 297 02 362, (PH 10287), 
D3: DE 196 33 543 (PH 10368). 

[0003] Bekanntlich umfasst eine Schuhpresswalze einen 
stationaren Tragkorper. Auf diesem sind fur den flexiblen 
Pressmantel zwei Manteltragscheiben drehbar gelagert. Au- 25 
Berdem ist am Tragkorper ein radial verschiebbarer Press- 
schuh angeordnet, der den umlaufenden Pressmantel an eine 
Gegenwalze anpressen kann, zur Bildung eines in Bahnlauf- 
richtung verlangerten Pressspaltes. Wichtig ist, dass der 
Pressmantel und die Manteltragscheiben zusammen mit 30 
dem Tragkorper einen geschlossenen, flUssigkeitsdichten 
Innenraum begrenzen. 

[0004] GemaB Druckschrift Dl ist zum Erzielen einer 
flUssigkeitsdichten Verbindung zwischen dem Pressmantel- 
Endbereich und einer der Manteltragscheiben vorgesehen, 35 
den Endbereich radial nach innen umzubiegen und mit Hilfe 
von Spannelementen gegen die auBere Stimseite der Man- 
teltragscheibe anzupressen. 

[0005] Diese Anordnung hat sich in der Praxis bewahrt. 
Nachteilig ist jedoch, dass man in der Randzone des Press- 40 
mantels eine Vielzahl von Ausnehmungen vorsehen muss, 
zwischen denen Zungen erhalten bleiben. Manchmal berei- 
tet es auch Schwierigkeiten, einen moglichst exakten Rund- 
lauf des Pressmantels zu erzielen. 

[0006] GemaB den Fig. 3 und 4 der Druckschrift D2 hat 45 
man versucht, das in Dl beschriebene Verformen des Press- 
mantel-Endbereiches zu vermeiden. Jedes der beiden Press- 
mantel-Endbereiche behalt die normale zylindrische Form, , 
so dass das Herstellen von Ausnehmungen und Zungen ent- 
fallt. Vorgesehen ist, den zylindrischen Pressmantel-Endbe- 50 
reich zwischen einen innenliegenden spreizbaren (d. h. im 
Durchmesser vergroBerbaren) Spreizring und einen AuBen- 
ring einzuspannen. Ein solcher AuBenring ist jedoch haufig 
storend, weil das Austauschen eines abgenutzten Pressman- 
tels gegen einen ncuen Pressmantel umstandlicher ist. 55 
[0007] GemaB den Fig. 2 bis 4 der Druckschrift D3 ist in 
der Aussenmantelflachc einer Manteltragscheibe eine ring- 
formige Umfangsnut vorgesehen, in die der Ringbereich des 
Pressmantels gepresst wird, und zwar mittels eines Spann- 
bandes oder mittels mehrerer Windungen eines hochfesten 60 
Fadens oder mittels eines Schrumpfringes. Wenn eine ge- 
maB Fig. 1 vorgesehene Abdeckung weggeiassen wird, 
dann ist kein storender AuBenring vorhanden. Trotzdem 
konnte sich diese bekannte Losung in der Praxis nicht 
durchsetzen. 65 
[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, einen flexiblen Pressmantel der eingangs genannten 
Bauart derart weiter zu entwickeln, dass moglichst viele der 



nachfolgenden Forderungen erfullt werden: 

a) das Herstellen von Ausnehmungen und Zungen im 
Pressmantel-Endbereich soli uberflussig sein; 

b) das Montieren des Pressmantel-Endbereiches an die 
jeweilige Manteltragscheibe soli mit moglichst gerin- 
gem Arbeitsaufwand durchfuhrbar sein; wenn dieser 
Montagevorgang innerhalb der Papiermaschine statt- 
findet, ist zu beriicksichugen, dass in vielen Fallen der 
zur Verfugung stehende Montageraum an den beiden 
Walzenenden sehr beengt ist; 

c) es soli ein moglichst praziser Rundlauf des fertig- 
montierten Pressmantels erziclbar sein; 

d) die AuBenmantelflache des Pressmantels soil frei 
sein von Befestigungselementen, z.B. AuBenringen. 

[0009] Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung im Prin- 
zip dadurch gelost, dass der flexible Pressmantel in wenig- 
stens einem seiner beiden Endbereiche eine zusatzliche Ver- 
starkung aufweist. Dadurch werden in dem Endbereich die 
Zugfestigkeit und die Zugsteifi gkeit in Umfangsrichtung ge- 
gentiber bisher derart erhoht, dass ein Einklemmen des 
Pressmantel-Endbereiches zwischen zwei Bauelementen 
nicht mehr erforderlich ist. Vielmehr ist der erfindungsge- 
maBe Pressmantel dazu geeignet, ohne Zu hi 1 fen ah me eines 
AuBenringes, eines Spannbandes, Spannfadens oder derglei- 
chen, auf der AuBenmantelflache eines drehbaren, zur Man- 
teltragscheibe gehorenden TVagelements befestigt zu wer- 
den (Anspruch 1). Im gunstigsten Falle ist die Anordnung 
zur Befestigung des Pressmantels auf dem genannten Trag- 
element vollig frei von irgendwelchen Befestigungselemen- 
ten, die der MantelauBenflache zugeordnet sein wUrden (An- 
spruch 2). 

[0010] Dank der Erfindung gelingt es, mehrere Vorteile zu 
erzielen: Die Form des Pressmantel-Endbereiches verbleibt 
vollkommen oder zumindest angenahert zylindrisch. Mit 
anderen Worten: Beim Montieren des Pressmantels ist eine 
Verformung des PreBmantel-Endbereiches nicht erforder- 
lich; somit entfallt auch die Notwendigkeit der Herstellung 
von Ausnehmungen und Zungen. Das Zusammenfiigen des 
Pressmantel-Endbereiches mit einem radial auBeren leil 
oder Bereich der Manteltragscheibe kann in gleicher Weise 
oder zumindest in sehr ahnlicher Weise erfolgen wie das Zu- 
sammenfiigen zweier metallischer Bauteile. Somit kann das 
Montieren des Pressmantels auf den Manteltragscheiben in 
einfacherer Weise als bisher erfolgen, namlich mit geringe- 
rem Arbeitsaufwand als bisher, so dass, falls erforderlich, 
auch ein Ungeiibter mit der Montagearbeit betraut werden 
kann. Ein weiterer wichtiger Vorteil besteht darin, dass kein 
(mit dem Pressmantel rotierender) AuBenring erforderlich 
ist. Ebenso entfallen die gemaB Dl erforderlichen Spannele- 
mente; dies erleichtert das Arbeiten in beengten Platzver- 
haltnissen innerhalb der Papiermaschine. 
[0011] Vorzugsweise hat der Pressmantel-Endbereich eine 
gleichbleibendc Dicke gemessen entlang von achsparallelen 
Mantellinien, In der Regel ist somit an einem fertigmontier- 
ten Pressmantel nicht nur die AuBenmantelflache sondern 
auch die Innenmantelflachc des (die zusatzliche Verstarkung 
aufweisenden) Pressmantel-Endbereiches zylindrisch (An- 
spruch 3). Hiervon kann jedoch, falls erforderlich, abgewi- 
chen werden. Es kann namlich vorteilhaft sein, die Innen- 
mantelflache des Pressmantel-Endbereiches schwach ko- 
nisch auszufiihren, mit in Richtung nach auBen oder nach in- 
nen zunehmendem Innendurchmesser (Anspruch 4). Das 
Befestigen des Pressmantel-Endbereiches auf irgend ein 
ringfSrmiges, zur Manteltragscheibe gehorendes TVagele- 
ment (oder unmittelbar auf die TVagscheibe) kann hierdurch 
erleichtert werden. In beiden Fallen kann es vorteilhaft sein, 
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ein im Durchmesser vergroBerbares, also spreizbares TYag- 
element vorzusehen (Anspruch 5). Jedoch ist auch die Ver- 
wendung eines nicht spreizbaren Ringes moglich, z. B. ei- 
ncs Montageringes, der auBcrhalb der Schuhpresswalze in 
einen nachzuriistenden neuen Pressmantel eingesetzt wird 
(siehc Patentanmeldung 101 . Akte PH 11303). 
[0012] GemaB den Anspriichen 6 bis 32 ist die Erfindung 
anwendbar bei flexibien Pressmanteln mit unterschiedlichen 
herkomrnlichen Armierungcn, insbesondere mit Gewebe- 
oder Gelege-Armierung. In den Anspriichen 6 bis 32 sind 
auch unterschicdliche Ausfuhrungsformen der zusatzlichen 
Verstarkung angegeben; diesc kann als eine zusatzliche oder 
vcrstarkte Armierung ausgebildet sein. Altemativ hierzu 
oder zusatzlich konnen Werkstoffe mit in Umfangsrichtung 
hoherem E-Modul verwendet werden. Eine weitere M6g- 
lichkeit besteht darin, dass in wenigstens eines der Press- 
mantel-Endbereiche ein Verstarkungsring integriert wird. 
Alle diese MaBnahmen haben zum Ziel, die Dehnbarkeit in 
Umfangsrichtung des Pressmantel-Endbereiches gegeniiber 
bisher zu reduzieren. 

[0013] GemaB den Anspriichen 33 bis 41 wird Schutz be- 
ansprucht auch fur eine vollstandige Schuhpresswalze mit 
einem gemaB der Erfindung ausgebildeten flexibien Press- 
mantel. Dabei kann zumindest eine der beiden Manteltrag- 
scheiben auf die eine oder die andere Weise an den erfin- 
dungsgema'B ausgebildeten Pressmantel-Endbereich ange- 
passt sein. Einzelheiten sind weiter unten im Rahmen der Fi- 
gurenbeschreibung eriautert. 

[0014] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nachfol- 

gend anhand der Zeichnung beschrieben. 

[0015] Die Fig. 1 ist ein Teillangsschnitt durch eine 

Schuhpresswalze mit einem erfindungsgemaBen flexibien 

Pressmantel. 

[0016] Die Fig. 2 ist eine Teilansicht eines zu der Schuh- 
presswalze gehorenden Spreizringes. 
[0017] Die Fig. 3 bis 6 zeigen Varianten zu Fig. 1. 
[0018] Die Fig. 7 bis 13 zeigen verschiedene Abwandlun- 
gen des Pressmantel-Endbereiches im Langsschnitt. 
[0019] Die Fig. 14 zeigt das Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Pressmantels auf der AuBenmantelflache eines GieBzy- 
linders. 

[0020] Die Fig. 15 zeigt den gemaB Fig. 14 hergestellten 

Pressmantel im fertig montierten Zustand. 

[0021] Die Fig. 16 zeigt eine weitere Variante einer 

Schuhpresswalze mit einem erfindungsgemaBen flexibien 

Pressmantel. 

[0022] Die Fig. 1 zeigt von einer Schuhpresswalze nur ei- 
nen der beiden Endbereiche des flexibien Pressmantels 10 
und dessen Befestigung auf einer drehbaren Manteltrag- 
scheibe 20. Diese ist in bekannter Weise mittels eines Walz- 
lagers 21 auf einem nicht sichtbaren Tragkorper gelagert. 
Ebenfalls nicht dargestellt ist ein Pressschuh, mit dessen 
Hilfe der Pressmantel 10 an eine Gegenwalze gepresst wer- 
den kann. Diese und weitere bekannte Einzelheiten einer 
Schuhpresscinrichtung sind crsichtlich beispielsweise aus 
DE 195 22 761 (PH 10178). 

[0023] Der Pressmantel 10 besteht im wesentlichen aus ei- 
ner KunststofFschicht 30, z. B. aus Polyurethan, mit einer 
darin als Verstarkung eingebetteten herkomrnlichen Armie- 
rung; die letztere umfasst in bekannter Weise achsparallele 
Langsfaden 31 und darauf gewickelte Umfangsfaden 32. 
Die Dicke d des Pressmantels 10 ist so gewahlt, dass inner- 
halb der Presszone P Rillen oder Sackbohrungen 33 vorge- 
sehen werden konnen. Im Endbereich E hat der Pressmantel 
10 im wesentlichen die gleiche Dicke d wie in der Presszone 
P. Im Endbereich E sind als zusatzliche Verstarkung (d. h. 
zusatzlich zu der herkomrnlichen Armierung 31, 32) zusatz- 
liche Umfangsfaden 34 von hochstmoglicher Zugfestigkeit 



und Zugsteifigkeit (hoher E-Modul) in die Kunststoffschicht 
30 eingebettet. 

[0024] Diese Umfangsfaden 34 bilden gemaB der Erfin- 
dung eine zusatzliche Armierung, hergestellt aus hochfesten 
5 Kunststoff- oder Metall-Faden oder -Drahten. Verglichen 
mit den Umfangsfaden 32 der herkomrnlichen Armierung 
konnen die zusatzlichen Umfangsfaden oder -drahte 34 ei- 
nen groBeren Faden-Durchmesser aufweisen und/oder aus 
einem Werkstoff gebildet sein, der eine hohere Zugfestigkeit 
10 und insbesondere einen hoheren E-Modul aufweist (z. B. 
Kevlar). Es ist aber auch moglich, fur die Faden 32 und 34 
den gleichen Durchmesser und/oder den gleichen Werkstoff 
zu wahlcn, vorzugswcise einen Werkstoff mit relativ hohem 
E-Modul. Auch die Kunststoffschicht kann aus einem Werk- 
15 stoff mit erhohtcm E-Modul gebildet sein. Zwischen dem 
Endbereich E und der Presszone P kann der Pressmantel 10 
eine Zone geringerer Dicke aufweisen, um seine Flexibility 
gerade dort zu erhohen, wo im Betrieb eine erhohte Verfor- 
mung stattfindet. 
20 [0025] Die Manteltragscheibe 20 umfasst einen ange- 
formten Bund 22 und einen daran angeschraubten Verlange- 
rungsring 23. Bund 22 und Ring 23 umgreifen das Walzla- 
ger 21 und tragen auf ihrer AuBenseite einen axial ver- 
schiebbaren Klemmring, der als Ringkolben 24 ausgebildet 
25 ist. Die drei genannten Bauteile 22, 23 und 24 sind so ge- 
formt, dass zwischen ihnen ein Ringraum 25 gebildet ist, der 
mit einem Druckmittel beaufschlagbar ist. Dadurch kann 
der Ringkolben 24 hydraulisch oder pneumatisch parallel 
zur Walzenachse nach auBen verschoben werden. Zur Ab- 
30 dichtung des Ringraumes 25 dienen Dichtringe 26. 

[0026] Zur Verbindung des Pressmantels 10 mit der Man- 
teltragscheibe 20 ist ein Spreizring 27 vorgesehen. Dieser 
hat eine zylindrische, falls erforderlich mit Ausnehmungen 
versehene AuBenmantelflache, welche in die zylindrische 
35 Innenmantelflache des PreBmantel-Endbereiches E ein- 
greift. Der Spreizring 27 hat eine konische Innenmantelfla- 
che, die mit einer konischen AuBenumfangsflache des Ring- 
kolbens 24 zusammenwirkt. Bei einem axialen Verschieben 
des Ringkolbens 24 (in Fig. 1 nach links) erfolgt ein Auf- 
40 weiten des Spreizringes 27 (der axial an der Manteltrag- 
scheibe 20 anliegt) und somit eine sichere, fliissigkeitsdichte 
Verbindung des Pressmantels 10 mit der Manteltragscheibe 
20. Dank der zusatzlichen Armierung 34 wird am Pressman- 
tel-Endbereich kein auBerer Klemmring mehr benodgt 
45 [0027] Das axiale Verschieben des Ringkolbens 24 kann 
auch mit Hilfe von Schrauben (angedeutet bei 28) erfolgen. 
Derartige Schrauben 28 konnen auch zum axialen Fixieren 
des Ringkolbens 24 benutzt werden, nachdem der Ringkol- 
ben hydraulisch oder pneumatisch verschoben worden ist. 
50 Die Fig, 2 zeigt den Spreizring 27 von auBen. Seine Spreiz- 
barkeit erhalt dieser Ring durch abwechselnd von beiden 
Seiten eingearbeitete Schlitze 29, in denen ein hochelasti- 
scher Fiillstoff vorgesehen ist, damit die notige hermetische 
Abdichtung des Walzen-Innenraumes gesichert ist. 
55 [0028] Die Fig. 3 unterscheidet sich von Fig. 1 dadurch, 
dass im Endbereich E an den Pressmantel 10' ein radial nach 
innen ragender Wulst 30A vorgesehen ist, der in eine Ein- 
drehung des Spreizringes 27' passt. Hierdurch wird die Ge- 
nauigkeit des axialen Fixierens des Pressmantels 10' an der 
60 Tragscheibe 20 erhoht. 

[0029] Der Pressmantel 10A des in Fig. 4 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles ist nahezu identisch mit demjenigen 
der Fig. 1 ; nur die Lange E' des Pressmantels-Endbereiches 
wurde etwas vcrgroBcrt, entsprechend der groBeren axialen 
65 Lange des Spreizringes 27 A. Die Manteltragscheibe 20 A 
hat wiederum einen Bund 22A zur Aufnahme des Walzla- 
gers 21. Zwischen dem Bund 22A und dem Spreizring 27 A 
befindet sich ein einfacher Klemmring 24A. Dieser wird al- 
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lein mit Hilfe von Schrauben 28 axial in Richtung nach au- 
Ben verschoben, wobei er mit seiner konischen AuBenman- 
telflache, die init einer konischen Innenmantelflache des 
Spreizringes 27A zusammenwirkt, den AuBendurchmesser 
des Spreizringes vergroBert, um eine sichere Verbindung mit 
dem Pressmantel 10A herzustellen. Am Spreizring 27A ist 
ein Bund 27B angeformt, der wiederum das genaue axiale 
Fixieren des Pressmantels an der TVagscheibe 20A crleich- 
tert. 

[0030] Bei einer erfindungsgemaBen Schuhpresswalze 
konnen beide Walzenenden gemaB Fig. 1 ausgebildet sein. 
Eine andcre Moglichkcit besteht darin, das cine Walzenende 
einer Schuhpresswalze gemaB Fig. 1 oder Fig. 3 zu gestal- 
ten, das andere Walzenende dagegen gemaB Fig. 4 oder ge- 
maB den nachfolgend beschriebenen Fig. 5 oder 6. 
[0031] Der Pressmantel 10B des in Fig. 5 dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles unterscheidct sich von dem Press- 
mantel 10 A der Fig. 4 nur dadurch, dass die Innenmantelfla- 
che im Endbereich nicht durchgehend zylindrisch sondem 
von auBen her ein stiickweit schwach konisch ist, mit von 
auBen nach innen abnehmendem Innendurchmesser. 
[0032] Dies erleichtert das Einsetzen eines Montageringes 
40, der eine entsprechende konische AuBenmantelflache 
aufweist. Das Einsetzen dieses Ringes 40 (und das Befesti- 
gen desselben im Pressmantel 10B z. B. mittels Klebstoff) 
erfolgt vorzugsweise auBerhalb der Schuhpresswalze, also 
vor dem Entfernen eines abgenutzten und zu ersetzenden 
Pressmantels. FUr das Befestigen des den Pressmantel 10B 
tragenden Montageringes 40 auf der Manteltragscheibe 20B 
ist folgendes vorgesehen: Die AuBenmantelflache der Man- 
teltragscheibe 20B ist bei 41 abgesetzt. Einen entsprechen- 
den Absatz hat die Innenmantelflache des Verstarkungsrin- 
ges 40, wobei (im dargestellten Beispiel) in axialer Richtung 
von innen nach auBen auf einen relativ kleinen Innendurch- 
messer D ein groBerer Innendurchmesser folgt. Hierdurch 
kann man den Pressmantel 10B zusammen mit dem vor- 
montierten Montagering 40 in Richtung des Pfeiles P iiber 
den gesamten (nicht dargestellten) stationaren TYagkorper 
hinweg auf die Manteltragscheibe 20B aufschieben. Dies ist. 
mSglich dank der Tatsache, dass der genannte relativ kleine 
Innendurchmesser D des Ringes 40 noch etwas groBer ist als 
die AuBenabmessungen des stationaren Tragkorpers ein- 
schlieBlich des Pressschuhes und weiterer Zubehorteile. 
Zum Verschrauben des Ringes 40 mit der Manteltragscheibe 
20B ist folgendes vorgesehen: Eine Buchse 42 ist drehbar in 
einer Bohrung der Manteltragscheibe 20B gelagert. An das 
innere Ende der Buchse 42 ist ein Nasenflansch 43 ange- 
formt; in das auBere Ende ist ein radialer Stift 44 eingesetzt. 
In der dargestellten Position der Buchse 42 greift die Nase 
des Nasenflansches 43 am inneren Ende des Ringes 40 an. 
Durch Verdrehen der Buchse 42 lasst die Nase jedoch den 
Verstarkungsring beim Einfuhren in Richtung des Pfeiles P 
passieren. Zum Fixieren des Montageringes 40 (zusammen 
mit dem Pressmantel 10B) an der Manteltragscheibe 20B 
mit Hilfe des genannten Nasenflansches 43 ist eine 
Schraube 28 vorgesehen. Es versteht sich, dass mehrere sol- 
che Anordnungen uber den Umfang der Manteltragscheibe 
20B verteilt sind. 

[0033] Die Fig. 6 zcigt eine vereinfachte Alternative zu 
Fig. 5. Der Montagering 40* hat hier eine glatte Innenman- 
telflache (ohne den in Fig. 5 gezeigten Absatz 41); auBer- 
dem ist die Buchse 42 entfallen. Das Verschrauben des 
Montageringes 40' mit der Manteltragscheibe 20' erfolgt 
mittels einfachcr Stiftschrauben 45. Bei diescr Konstruktion 
wird man jedoch im allgemeinen einen kleineren Innen- 
durchmesser D' des Montageringes 40' benotigen als in Fig. 
4. Damit beim Einziehen des Pressmantels der Montagering 
40' dennoch den stationaren Tragkorper mit seinen Zubehor- 



6 

teilen passieren kann, kann es erforderlich werden, einige 
dieser Zubehorteile am IVagkorper beweglich anzuordnen; 
siehe die parallele Patentanmeldung 101 ... ., Akte 
PH 11303. 

5 [0034] Fur das Befestigen des Pressmantels 10C auf dem 
Montagering 40* ist folgendes vorgesehen: Der Montagering 
hat eine sich in Richtung nach auBen verjungende konische 
AuBenmantelflache. AuBerdem sind im Pressmantel- Endbe- 
reich E" die Umfangsfaden 32A und/oder 34A mit erhbhter 

io Vorspannung eingewickelt, so dass der Endbereich E" sich 
ebenfalls in Richtung nach auBen konisch verjiingt. Das Be- 
festigen des Pressmantels 10C auf dem Montagering 40* er- 
folgt ahnlich dem Befestigen eines Fahrzeugreifcns auf sei- 
ner Radfelge. 

15 [0035] Die Pressmantel-Ausfuhrung mit unter erhbhter 
Vorspannung eingewickelten Umfangsfaden kann auch 
kombiniert werden mit eincm Montagering, dessen AuBen- 
mantelflache zylindrisch ist 

[0036] Die Fig. 7 zeigt einen gegeniiber Fig. 1 abgewan- 

20 delten Pressmantel 11, dessen herkommliche Armierung 
(abweichend von Fig. 1) auBerhalb der Umfangsfaden 32 
angeordnete achsparallele Langsfaden 35 aufweist (entspre- 
chend WO '293). Alss zusatzliche Armierung sind Um- 
fangsfaden 36 vorgesehen, die vorzugsweise von innen her 

25 an die herkommliche Armierung 32, 35 angewickelt sind. 
Alternativ hierzu oder zusatzlich konnen zur weiteren Ver- 
starkung des Pressmantel-Endbereiches Umfangsfaden 36' 
vorgesehen werden, die von auBen auf die herkommliche 
Armierung 32, 35 aufgewickelt sind. 

30 [0037] Der in Fig. 8 dargestellte Pressmantel 12 weist als 
herkommliche Armierung ein Gewebe 37 auf. Als zusatzli- 
che Armierung des Pressmantel-Endbereiches sind Um- 
fangsfaden 38 vorgesehen, die von auBen auf das Gewebe 
37 aufgewickelt sind. Alternativ hierzu oder zusatzlich kon- 

35 nen radial innen angeordnete Umfangsfaden 38* vorgesehen 
werden. 

[0038] Bei den Ausfuhrungsbeispielen gemaB den Fig. 7 
und 8 konnen beide Pressmantel-Endbereiche gleich ausge- 
bildet sein. Dagegen kann die in Fig. 9 dargestellte Variante 

40 nur an einem der beiden Pressmantelenden vorgesehen wer- 
den. Dies ergibt sich aus dem Herstellverfahren gemaB 
EP 0 330 680 (Herstellung des Pressmantels auf der AuBen- 
seite eines GieBzylinders). Im einzelnen zeigt die Fig. 9 ei- 
nen Pressmantel 13, dessen herkommliche Armierung 31, 

45 32 derjenigen des in Fig. 1 dargestellten Pressmantels 10 
entspricht. Der dargestellte Endbereich des Pressmantels 13 
hat (ahnlich Fig. 3) eine radial nach innen ragende Verdik- 
kung 30A. Darin befindet sich eine zusatzliche Armierung, 
die als Gewebe oder (wie dargestellt) als Gelege ausgebildet 

50 sein kann, umfassend achsparallele Langsfaden 39 und dar- 
auf aufgewickelte Umfangsfaden 39'. Zusatzlich kann eine 
(nicht dargestellte) radial nach auBen ragende Verdickung 
vorgesehen sein, ahnlich derjenigen von Fig. 1 oder 3. 
[0039] Die Fig. 10 zeigt einen erfindungsgemaBen Press- 

55 mantel 50, dessen Endbereich keine Verdickung aufweist. 
Hier ist die zusatzliche Verstarkung dadurch gebildet, dass 
die Umfangsfaden 32' im Endbereich dichter gewickelt sind 
als die auBerhalb des Endbereiches befindlichen Umfangsfa- 
den 32. Die Umfangsfaden 32 und 32' konnen aus dem glei- 

60 chen Werkstoff bestehen. Als Alternative hierzu konnen die 
Umfangsfaden 32' aus einem Werkstoff mit erhohtem E- 
Modul gebildet sein. Zusatzlich kann im Endbereich die 
KunststofFschicht 30 aus einem Werkstoff mit erhohtem E- 
Modul hergestellt werden. 

65 [0040] Die Fig. 11 bis 15 zeigen Ausfuhrungsformen des 
erfindungsgemaBen Pressmantels, bei denen als zusatzliche 
Verstarkung in den Endbereich des Pressmantels ein Ver- 
starkungsring (aus Kunststoff oder Metall) integriert ist. Ge- 
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maB Fig. 11 ist die Dicke d des axial auBeren Bereiches 52 
des Verstarkungsringes 51 im wesentlichen gleich groB wie 
oder groBer als die Dicke des Endbereiches E des Pressman- 
tels 10 der Fig. 1. Der axial innere Bereich 53 ist wesentlich 
dunner und iiberlappt das Ende des zunachst in herkdrnmli- 
chcr Weise (EP '680) hcrgestellten Pressmantels 54 mit sei- 
ner herkommlichen Armierung 31, 32. Das Fixieren des 
Ringes 51 erfolgt durch AufgieBen einer zusatzlichen 
Kunststoffschicht 55 und gleichzeitiges Einwickeln zusatz- 
licher Umfangsfaden 56. Das Befestigen des Pressmantels 
54 an der Manteltragscheibe kann erfolgen wie in Fig. 1 
oder 4 oder mittels Schrauben, welche in axialer Richtung 
direkt in den Verstarkungsring 51 eingreifen (siehe Gewin- 
debohrung 59). 

[0041] Die Fig, 12 unterscheidet sich von Fig. 1 1 dadurch, 
dass der Verstarkungsring 51 A in seinem axial auBeren Be- 
reich dunner ist als die Dicke d des fertigen Pressmantel- 
Endbereiches, und dass er auf seiner ganzen Lange von der 
zusatzlichen Kunststoffschicht 55A mit zusatzlichen Um- 
fangsfaden 56 umhiillt ist. 

[0042] Die Fig. 13 zeigt den Endbereich eines gemaB 
WO '293 hergestellten Pressmantels 60 mit Verstarkungs- 
ring 61. Schematisch dargestellt ist ein GieBzyiinder 62 mit 
seiner Innenmantelflache 63. Zunachst dient - bei der Her- 
stellung des Pressmantels 60 - der am GieBzyiinder 62 befe- 
stigte Verstarkungsring 61 zum Aufspannen der Langsfaden 
64. Danach erfolgt das GieBen der Kunststoffschicht 65, wo- 
bei gleichzeitig die Umfangsfaden 66 von innen her an die 
Langsfaden 64 und an den Verstarkungsring 61 angewickelt 
werden. Zum Befestigen des Pressmantels 60 an einer (nicht 
dargestellten) Manteltragscheibe hat der Verstarkungsring 
61 einen radial nach innen ragenden Flansch 67. Alternativ 
konnte ein nach auBen ragender Flansch 68 vorgesehen wer- 
den. 

[0043] Die Fig. 14 zeigt das Herstellverfahren eines Press- 
mantels 70 mit Verstarkungsringen 71 und 72. Das Herstell- 
verfahren entspricht demjenigen der EP'680, mit einem 
GieBzyiinder 73, auf dessen MantelauBenflache die Herstel- 
lung stattfindet. Abweichend von EP '680 sind anstelle von 
Spannringen die Verstarkungsringe 71 und 72 vorgesehen, 
die anfangs zum Aufspannen der Langsfaden 74 dienen, die 
aber nach dem AufgieBen der Kunststoffschicht 75 und dem 
gleichzeitigen Aufwickeln der Umfangsfaden 76 Bestand- 
teil des Pressmantels 70 bleiben. Das sichere Fixieren der 
Verstarkungsringe 71 und 72 im Pressmantel 70 gelingt da- 
durch, dass die Langsfaden 74 (wie aus EP '680 bekannt) 
maanderforming durch die Verstarkungsringe 71, 72 gezo- 
gen und danach gespannt werden, auBerdem dadurch, dass 
die Umfangsfaden 76 mit einer gewissen Vorspannung auf 
die Verstarkungsringe aufgewickelt werden. Die Fig. 14 
zeigt noch wie die GieBduse 77 wahrend des GieBvorgangs 
vom einen zum anderen Ende des GieBzylinders 73 wandert, 
wahrend dieser gleichzeitig rotiert. 

[0044] Der eine Verstarkungsring 71 hat einen radial nach 
innen ragenden Flansch 71a, der an einer Stirnseite des 
GieBzylinders 73 anliegt. Der andere Verstarkungsring 72 
hat einen radial nach auBen ragenden Flansch 72a, in den 
Spannschrauben 78 zum Spannen der Langsfaden 74 ein- 
greifen. 

[0045] Die Fig. 15 zeigt den gemaB Fig. 14 hergestellten 
Pressmantel 70 im fertig auf Manteltragscheiben 79 und 80 
montierten Zustand. Dabei dienen die Flansche 71a und 72a 
zum Befestigen des Pressmantels an den Tragscheiben, je- 
weils mit Hilfe von Schrauben 81, 82. Jeder der beiden Ver- 
starkungsringe 71, 72 ist auf einer AuBenmantelflache sei- 
ner Manteltragscheibe zentriert. Um das in axialer Richtung 
(Pfeil P) erfolgende Einziehen des Pressmantels 70 zu er- 
leichtern, ist der Durchmesser der AuBenmantelflache der 



(in Fig. 15) linken TYagscheibe 79 kleiner als derjenige der 
rechLen Tragscheibe 80. Dementsprechend ist in Fig. 14 der 
GieBzyiinder 73 bei 83 etwas abgesetzt. 
[0046] Bei dem in Fig. 16 dargestellten Pressmantel 14 

5 (dessen herkommliche Armierung nicht dargestellt ist) ist 
eine zusatzliche Verstarkung als ein nach innen gefaltcter 
(oder umgestiilpter) Endabschnitt 16 des Pressmantels aus- 
gebildet. Darin ist eine zusatzliche Armierung 15 vorgese- 
hen. Wie in Fig, 16 dargestellt, ist die Innenumfangsflache 

to des nach innen gefalteten Endabschnittes 16 konisch mit in 
Richtung nach innen zunehmendem Innendurchmesser. Da- 
durch erfolgt das Befestigen des Pressmantels 14 auf den 
Manteltragscheiben 20C und 20D ahnlich der Befestigung 
eines Fahrzeugreifens auf einer Radfelge. Vorzugsweise 

15 ruht der eine Pressmantel-Endabschnitt unmittelbar auf der 
Manteltragscheibe 20D, die eine entsprechende konische 
AuBcnumfangsflachc aufweist. Der andere Endabschnitt 
ruht auf einem Spannring 17, der ebenfalls eine entspre- 
chende konische AuBenumfangsflache aufweist und der auf 

20 der Manteltragscheibe 20C achsparallel verschiebbar ist. In 
radialer Richtung von auBen nach innen konnen in die Man- 
teltragscheibe 20C mehrere Ringsegmente 18 eingesetzt 
werden. Durch diese erstrecken sich Schrauben 19, mit de- 
ren Hilfe der Pressmantel-Endabschnitt zwischen den 

25 Spannring 17 und die Ringsegmente 18 eingespannt werden 
kann. 

Patentanspriiche 

30 1. Flexibler Pressmantel (10), der ftir eine - zum Ent- 
wassern oder Glatten einer laufenden Faserstoffbahn 
dienende - Schuhpresswalze bestimmt ist und der eine 
Kunststoffschicht (30) und als Verstarkung eine darin 
eingebettete "herkommliche" Armierung (31, 32) auf- 
35 weist, dadurch gekennzeichnet, dass der Pressmantel 
(10) zumindest in wenigstens einem seiner beiden End- 
bereiche (E) eine zusatzliche Verstarkung (34) auf- 
weist, die den Pressmantel dazu geeignet macht, an ei- 
nem drehbaren Tragelement (z. B. Spreizring 27) der 
40 Schuhpresswalze befestigt zu werden, vorzugsweise 
auf der AuBenmantelflache des Tragelements. 

2. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Anordnung zur Befestigung des 
Pressmantels (10) auf dem genannten Tragelement (27) 

45 frei ist von der MantelauBenflache zugeordneten Befe- 
stigu ngselementen. 

3. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Innenmantelflache des 
die zusatzliche Verstarkung (34) aufweisenden Press- 

50 mantel-Endbereiches E zyiindrisch ist. 

4. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Innenmantelflache des 
die zusatzliche Verstarkung (34) aufweisenden Press- 
man tel-Endbereiches konisch ist, mit in Richtung nach 

55 auBen zunehmendem oder abnehmendem Innendurch- 
messer (Fig. 5 bzw. 6). 

5. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass das genannte Tragelement 
(27, 27 A), wie an sich bekannt, spreizbar, d. h. im 

60 Durchmesser vergroBerbar ist (Fig. 1-4). 

6. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dessen herkommliche Armierung ein Gewebe 
(37) oder ein "Gelege" aufweist, wobei das Gelege 
achsparallele Langsfaden (31) und Umfangsfaden (32) 

65 umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche 
Verstarkung als eine zusatzliche Armierung (34; 36; 
38; 39') ausgebildet ist. 

7. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 6, dadurch ge- 
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kennzeichnet, dass die zusatzliche Armierung Um- 
fangsfaden (34; 38) aufweist, die von auBen auf die 
herkommliche Armierung aufgewickelt sind. 

8. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die zusatzliche Armierung 5 
Umfangsfaden (36) aufweist, die von innen her an die 
herkommliche Armierung (32, 35) angewickelt sind 
(Fig. 7). 

9. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche 10 
Verstarkung, vorzugsweise in nur einem der beiden 
Endbereiche des Pressmantels (13), einen verdickten 
Wulst (30A) umfasst, dessen Innendurchmesser kleiner 
ist als der Innendurchmesser des iibrigen Pressmantels 
(Fig. 3, 9). 15 

10. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass in dem Wulst (30A) cine zusatz- 
liche Armierung vorgesehen ist, z. B. achsparallele 
Langsfaden (39) und darauf aufgewickelte Umfangsfa- 
den (39) (Fig, 9) oder ein Gewebe. 20 

1 1 . Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche 
Verstarkung aus zusatzlichen Umfangsfaden (32') ge- 
bildet ist, die eine Fortsetzung der herkommlichen Um- 
fangsfaden (32) bilden, z. B. mit erhohter Wickeldichte 25 
und/oder erhohter Fadendicke (Fig. 10). 

12. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zusatzliche Armierung we- 
nigstens ein Band, z. B. Gewebeband aufweist. 

13. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 30 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der die zusatzli- 
che Verstarkung (34) aufweisende Endbereich (E) eine 
groBere Dicke (d, Fig. 1) aufweist als der benachbarte 
Pressman tel-Bereich. 

14. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 1 oder 2, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass die zusatzliche Verstar- 
kung als ein nach innen gefalteter Endabschnitt (16) 
des Pressmantels (14) ausgebildet ist. 

15. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Endabschnitt (16) eine zusatz- 40 
liche Armierung (15) vorgesehen ist. 

16. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Innenumfangsflache 
des nach innen gefalteten Endabschnittes (16) konisch 
ist mit in Richtung nach innen zunehmendem Innen- 45 
durchmesser. 

17. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass der nach innen gefaltete 
Endabschnitt eine im wesentlichen zylindrische Innen- 
umfangsflache aufweist. 50 

18. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch eine zusatzliche Verstar- 
kung, die dadurch gebildet ist, dass zumindest einer der 
fiir einen Pressmantel-Endbereich (E) verwendeten 
Werkstoffe in Umfangsrichtung einen hoheren E-Mo- 55 
dul aufweist, vcrglichen mit den Werkstoffen der iibri- 
gen Pressmantel-Bereiche. 

19. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Armierung des Endbereiches 
(E), insbesondere die Umfangsfaden (32') einen erhoh- 60 
ten E-Modul aufweisen, der mindestens 15 000 MPa, 
vorzugsweise mindestens 25 000 MPa betragt. 

20. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffschicht 
(30) im Endbereich (E) einen erhohten E-Modul auf- 65 
weist, der mindestens 200 MPa betragt. 

21 . Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch eine zusatzliche Verstar- 



kung, die dadurch gebildet ist, dass im gesamten Press- 
mantel zumindest einer der verwendeten Werkstoffe in 
Umfangsrichtung einen erhohten E-Modul aufweist. 

22. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umfangsfaden (32) einen er- 
hohten E-Modul aufweisen, der mindestens 
15 000 MPa, vorzugsweise mindestens 25 000 MPa 
betragt. 

23. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 6 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass in der zusatzli- 
chen Armierung die Umfangsfaden (34; 36; 38; 39') ei- 
nen erhohten E-Modul aufweisen, der mindestens 
15 000 MPa, vorzugsweise mindestens 25 000 MPa 
betragt. 

24. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch eine zusatzliche Verstar- 
kung, die dadurch gebildet ist, dass - nach Art von 
Spannbeton - in wenigstens einem Endbereich (E") 
Umfangsfaden (32A) mit erhohter Vorspannung einge- 
wickelt sind (Fig. 6). 

25. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich der Endbereich (E H ) in Rich- 
tung nach auBen konisch verjiingt. 

26. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 24 oder 25, 
dadurch gekennzeichnet, dass auch Umfangsfaden 
(34A) einer zusatzlichen Armierung mit erhohter Vor- 
spannung eingewickelt sind. 

27. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche 
Verstarkung einen aus einem Kunststoff oder einem 
Me tall vorgefertigten Verstarkungsring (51; 51 A; 61; 
71, 72) aufweist. 

28. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 27, dadurch 
gekennzeichnet, dass - im Querschnitt durch den Ver- 
starkungsring gesehen - zumindest ein Teil des Ver- 
starkungsringes in den Pressmantel eingegossen ist 

29. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 28, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Verstarkungsring mit Hilfe 
von Armierungsfaden (56; 64, 66; 74, 76) im Press- 
mantel verankert ist. 

30. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 28 oder 29, 
dadurch gekennzeichnet, dass das EingieBen des Ver- 
starkungsringes (51, 51A) nach dem GieBen der her- 
kommlichen Kunststoffschicht erfolgt. 

31. Flexibler Pressmantel nach Anspruch 28 oder 29, 
dadurch gekennzeichnet, dass das EingieBen des Ver- 
starkungsringes (61; 71, 72) gleichzeitig mit dem Gie- 
Ben der herkommlichen Kunststoffsicht erfolgt. 

32. Flexibler Pressmantel nach einem der Anspriiche 
27 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass der Verstar- 
kungsring einen Hansen (67 oder 68 bzw. 71a, 72a) 
aufweist zum Befestigen des Pressmantels an einem 
drehbaren Tragelement (z. B. Manteltragscheibe 79, 
80) der Schuhpresswalze. 

33. Schuhpresswalze, die einen gcmaB einem der An- 
spriiche 1 bis 32 ausgebildeten flexiblen Pressmantel 
umfasst und die an jedem Walzenende eine drehbare 
Manteltragscheibe (20) aufweist, die auf einem statio- 
naren Tragkorper gelagert ist, gekennzeichnet durch 
die folgenden Merkmale: 

a) wenigstens eine der Manteltragscheiben (20) 
umfasst einen Klemmring (24 oder 24 A), der auf 
einer AuBenumfangsflache der Manteltragscheibe 
axial verschiebbar ist; 

b) der Klemmring hat eine konische AuBenfla- 
che, die in eine konische Innenflache eines spreiz- 
baren Ringes (27 oder 27 A) eingreift; 

c) der spreizbare Ring runt in der Mantelinnenfla- 
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che des die zusatzliche Verstarkung (34) aufwei- 
senden Pressmantel-Endbereiches (E); 
d) die Anordnung ist frei von der Pressmantel- 
AuBenumfangsflachc zugeordneten Befestigungs- 
elementen. 5 

34. Schuhprcsswalze nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzcichnet, dass der Klemmring (24A) mittels 
Schrauben (28) axial verschiebbar ist. 

35. Schuhpresswalzc nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Klemmring (24), wie an sich 10 
bekannt, mittels eines hydraulischen Druckraumes (25) 
axial verschiebbar ist. 

36. Schuhpresswalzc nach einem der Anspriiche 33 
bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass der Spreizring 
(27 A) einen Bund (27B) aufweist zum axialen Fixicren 15 
des Pressmantels (Fig. 4). 

37. Schuhpresswalze nach dem Oberbegriff des An- 
spruches 33, dadurch gekennzeichnet, dass an wenig- 
stens einem der Walzenenden zur Verbindung des 
Pressmantels (10B; 10C) mit der Manteltragscheibe 20 
(20B; 20') ein Montagering (40, 40') vorgesehen ist, der 
auBerhalb der Presswalze in das eine zusatzliche Ver- 
starkung (34, 34A) aufsveisende PreBmantelende ein- 
setzbar und danach (zusammen mit dem Pressmantel) 

an der Manteltragscheibe befestigbar ist (Fig. 5, 6). 25 

38. Schuhpresswalze nach Anspruch 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der genannte Montagering (40, 40') 
eine konische AuBenmantelflache aufweist, passend zu 
einer konischen Innenmahtelflache des die zusatzliche 
Verstarkung (34; 34A) aufweisenden Pressmantel-End- 30 
bereiches. 

39. Schuhpresswalze nach Anspruch 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Montagering eine im wesentli- 
chen zylindrische AuBenmantelflache aufweist. 

40. Schuhpresswalze nach einem der Anspriiche 37 35 
bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass der Montagering 
(40') in einen (gemaB Anspruch 25 oder 26) nach auBen 
konisch verjiingten Endbereich des Pressmantels ein- 
setzbar ist (Fig. 6). 

41. Schuhpresswalze nach einem der Anspriiche 37 40 
bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass der Montagering 
(40, 40') einen Bund aufweist zum axialen Fixieren des 
Pressmantels. 
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